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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Aufnahme von Serien-Erzeugnissen, insbesondere 
KunststofF-Bechern, die nach ihrer Bildung in einem Form- 
und/oder Stanzwerkzeug daraus ausgeworfen werden. Die 
Vorrichtung besitzt eine dem Werkzeug zugeordnete Fang- 
einrichtung. um die Erzeugnisse aus dem Werkzeug zu er- 
fassen, und eine der Fangeinrichtung nachgeordnete Stapel- 
halteeinrichtung, in der die Erzeugnisse ubernehmbar und 
anemandergereiht fur den Weitertransport verfugbar gehal- 
ten werden. Die Fang- und die Stapelhalteeinrichtung sind 
aufeinander zu- und voneinander wegbewegbar. 

Zur Herstellung von KunststofT-Bechern im Tiefziehver 
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fahren ist der Einsatz von Polystyrol als Werkstoff tekannt" .5 kL,^ der Ubernahme der 

Dieser wird zunehrnend verdr^t durch ^Si^^^^S^^^^ 


Dieser wird zunehmend verdrangt durch Polypropylen das 
als preiswerter Werkstoff zur Verfugung steht, jedoch 
schwicngcr vcrarbcitbar ist. Ein daraus gcfcrtigtcr Arnkcl 
erreicht erst Stunden nach seiner Herstellung seine endgul- 
tige Festigkeit. Es ist deshalb besonders wichtig, die aus 
dem Werkzeug ausgeschobenen - weichen - Artikei be^ 
anschlieBenden Stapelvorgang vor mechanischen Belastun- 
gen in axialer und radialer Richtung weitestgehend zu schiit- 
zen. 


was zu einer aufwendigen Steuerung fuhrt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Aufnah- 
meverfahren und eine Aufnahmevorrichtung der eingangs 
genannten Art unter Vermeidung der genannten Nachteile 
derart weiterzuentwickeln. daB bei schonender Handhabung 
der aus dem Werkzeug ausgestoBenen Kunststofferzeug- 
nisse eine Vereinfachung im Bewegungsablauf und in der 
Oeratekonstruktion erreicht wird. Insbesondere soil die An- 
zahl der Ubergabestationen zwischen Kunststoff-Form- 
werkzeug und Abstapelort sowie der notwendigen Antriebs- 
komponenten reduziert werden. Zudem ist eine erhebliche 
Vereinfachung der Ablaufsteuerung der Ubergabekompo- 
nenten, welche die Kunststofferzeugnisse erfassen anzustre- 
ben. SchlieBlich ist die Zuverlassigkeit der Ubernahme der 
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pelung im Betriebsablauf zu erhohen, wobei die Kunststoff- 
erzeugnisse schonend behandelt werden sollen. 

Zur Losung dieses Problem kreiscs wird bci cincm Auf- 
nahmeverfahren etwa der eingangs genannten Art erfin- 
dungsgemaB vorgeschlagen, daB die Stapelhalteeinrichtung 
be! der Aufeinar.derbewegung zum Ergneifen des oder der 
itfzeugmsse in der Fangeinrichtung und bei der Auseinan- 
derbewegung zum Herausziehen des oder der Erzeugnisse 
aus der Fangeinrichtung verwendet wird. Es wird also von 

dem im Stand tlrr TwVmih ~;~,.„r..t. *ir «... 


Um aus derartigem, thermoplastischem Kunststoffmate- 25 den^ * V01 

nal Uefgezogene Teile, insbesondere Becher oder sonstige SeTn^ ^ ^ SUip61 ' 

Behaitnisse, herzustellen, ist eine VorrichtunP 7 nm T^JST ^ tee "nchtung bei der Ablage der Erzeugnisse durch die 
Stanzen und Stapeln die'ser S^Si£S fa^bzw * 23?? * P— ve Unter- 
brauchsmuster 91 08 344.3). Nach dem Formen Jes ; Kuns! S 5?" H Mandflache . z " ^eiben, abgegangen. Vielmehr 
stoffteils wird das Form-Werkzeug geSfneS das Kunst- 30 *d * "f S ^ lh ^nrichtung mit einer 
stoffteil in eine Abstapelvorrichtung gestoBen Um 2 I &^^?^?^ nSmIich ^ * 

cheres Ubergeben der Artikei in die Abstapelvorrichtung zu 
gewahrleisten, wird das Werkzeug geschwenkt und geoffnet 
sowie die Abstapelvorrichtung an das Werkzeug herange- 
fahren. Dabei ist nachteilig, daB das zuletzt ausgestoBene 
noch warme und deshalb leicht deformierbare Kunststoffieil 
die bereits gestapelten Kunststoffieile innerhalb der Absta- 
pelvorrichtung axial verschieben muB. Deshalb ist leicht 
eine Deformation des zuletzt ausgestoBenen und in der Ab- 
stapelvorrichtung aufgefangenen Teils moglicfa. Zum Bei- 
spiel oval deformierte Kunststoffteile sind spater nur schwer 
zu bedrucken, denn sie konnen in der Druckmaschine Rei- 
bungen vemrsachen, was Storungsmeldungen verursacht 
Eine Aufnahmevorrichtung etwa der eingangs genannten 


^ . »«»wuvij, ucunu^ij acio&i cue 

Erzeugnisse von der Fangeinrichtung herauszuholen wo- 
nach dann die Option einer schonenden Stapelbildung be- 
steht. Damit ist ferner die Moglichkeit eroffnet, fur die 
l-angeinnchtung den Bewegungsablauf und auch die zeitli- 
35 che Ablaufsteuerung und Synchronisation erheblich zu ver- 
einfachen. So besteht eine besondere Ausbildung der Erfin- 
dung dann, daB das Aufeinander- und Auseinanderbewegen 
von Fang- und Stapelhalteeinrichtung linear und/oder regel- 
maBig abwechselnd erfolgt. Mit dem linearen Bewegungs- 
ablauf ist eine Anderung der Ausrichtung des in der Fang- 
emnchtung erfaBten Erzeugnisses vermieden bzw. nicht 
mehr notwendig. Vor aUem bei einer Becherform konnen 
die Erzeugnisse ohne Anderung ihrer Bewegungsausrich- 
Art ist aus tol*Z^J^mT^Ea£ 45 SZ^J^u^*- T dCm ^rmwerlzeug er- 
kannt. Darin wird eine Unterteilung der (Watebewegung u„t« Z -f f. ^chtung ubergeben sowie dort 

vom Fonnwerkzeug zu einem Absipel-FeSKdTr S Fo™^ Beibehaltung der Bewegungsausrichtung aus dem 
Schritte vorgeschlagen, wodurch di^ iwt^szeit pro f™Sen te^*^™ 1 ** 0 - & h ^ aber 
Schritt reduziert werden soU. Im ersten Schritt werden die 22. S fT^Z den Bew eg«ngsablauf vor 

Kunststoffteile, beispielsweise Becher aus Smgeiffilten 50 f t ^^b^Erzeugnis-Ubergabeperiode mit nichtli- 
Werkzeug auf eine e^ste Aufnahmep,a'tt; U geto^ g „^ " ^n^^^^ Bewegungsbahnen 
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Werkzeug auf eine erste Aufnahmeplatte gestoBen und ge- 
saugt. Durch Sch wenken der ersten Fang- bzw. Sauplatte ge- 
langen die Becher mit dem Boden voran an eine zweite 
Saugplatte, wo sie emeut angesaugt werden. Von der ersten 
Fang- bzw. Saugplatte werden sie dabei durch einen kurzen 
DruckluftstoB weggeblasen. Wahrend die erste Fang- bzw. 
Saugplatte wieder zuriickgeschwenkt wird, wird die zweite 
Saugplatte mit dem bodenseitig angesaugten Becher linear 
verschoben und soweit abgesenkt, daB der Becher auf einem 
bereits aufgebauten Becherstapel abgesetzt werden kann 
Dies erfordert aUerdings den zusatzlichen Steueraufwand 
daB die Vertikalbewegung der zweiten Saugplatte von Takt 
zu Takt reduziert werden muB, weil der Stapel in seiner 
Hone wachst. Femer erfordert das Schwenken der ersten 
Fang- und Saugplatte cincn zusatzlichen Konstrukuonsauf- 
wand. Weiter ist es aufwendig, daB die Bewegungen der er- 
sten Fang- und Saugplatte sowie der zweiten Saugplatte mit- 
einander koordiniert bzw. synchronisiert werden miissen 
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emschheBhch Dreh- oder Schwenkbewegungen zu kombi- 
nieren. So kann der Fangeinrichtung nach ausreichender 
Entfernung von der Stapelhalteeinrichtung relativ zum 
Formwerkzeug eine Nick- und/oder Schwenkbeweeun* er- 
teilt werden. 5 5 

Auf der Basis der allgemeinen erfinderischen Idee ergibt 
^ch die Moglichkeit, bei der Aufeinanderbewegung die 
Fangeinrichtung zum Schieben des oder der Erzeugnisse in 
die Stapelhalteeinrichtung einzusetzen. Insbesondere kann 
60 ein bereits in der Stapelhalteeinrichtung befindliches Er- 
zeugms beim oder nach dem Aufeinanderbewegen von der 
Fangeinrichtung weiter verschoben werden, um die Stape- 
Iung der Erzeugnisse dort weiter zu betreiben. 

Beim Aufhehmen frisch geformter Kunststofferzeugnisse 
ist dcren Erkaltcn untcr Bcibchaltung der spczifizicrtcn 
Form problematisch. In dieser Hinsicht ist nach einer beson- 
ders vorteilhaften Ausbildung der Erfindung vorgesehen 
daB das Erzeugnis, das in der Stapelhalteeinrichtung jeweils 
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zuletzt ergriffen wurde, fur den Zeitraum wenigstens einer 
Auseinander- und nachfolgenden Aufeinanderbewegung bis 
zum Ergreifen eines nachsten Erzeugnisses von einer Be- 
ruhrung mil vorher ergriffenen, gegebenenfalls gestapelten 
Erzeugnissen freigehalten wird. 

Zur Losung des obigen Problemkreises wird bei einer 
Aufnahmevorrichtung mit den eingangs genannten Merk- 
malen errindungsgemaB die Anordnung von Greifkorpern 
jeweils ein- Oder mehrfach an Oder in sowohl der Fang- als 
auch der Stapelhalteeinrichtung vorgeschlagen. Die Greif- 
korper sind derart ausgebildet, daB mit dem Bewegen der 
Fang- und Stapelhalteeinrichtung zueinander und voneinan- 
der eine Ubernahme der Erzeugnisse von der Fang- in die 
Stapelhalteeinrichtung stattfindet. Damil ist die Moglichkeit 
fiir die besonders vorteilhafte Ausbildung eroffnet, wonach 
die Stapelhalteeinrichtung ortsfest beispielsweise in einem 
Maschinenfundameni verankert bzw. stillgehalten sein 
kann 5 wahrcnd die Fangcinrichtung zwischen dem Kunst- 
stoff-Werkzeug und der Stapelhalteeinrichtung mit einfa- 
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kann. Auf der Basis der Erfindung laBt sich der Ubernahme- 
und Slapeivorgang fur das Xunststofterzeugnis in zwei Pha- 
sen aufteilen: Ubemahme des Kunststoff-Erzeugnisses aus 
dem Werkzeug mittels der Fangeinrichtung; Ubergabe des 
Kunstsloflerzeugnisses aus der Fangeinrichtung an die Sta- 
pelhalteeinrichtung und dortige Stapelung, wobei eine An- 
naherung beider Einrichtungen relativ zueinander stattfin- 
det. 

Nach einer besonderen Erfindungsausbildung sind die 


Nach einer weiteren Ausbildung der Erfindung sind die 
Greifkorper mit Krali-, WiderhalK Widerhakelcmenten 
Oder sonstigen Zieh- und/oder Schubmitteln derart verse- 
hen, daG im Zuge der Zu- und/oder Auseinanderbewegung 
> von Fang- und Stapelhalteeinrichtung den erfaBten Erzeug- 
nissen eine Zieh-, Schiebe- oder Schubkraft in Richtung von 
der Fang- zur Stapelhalteeinrichtung erteilt wird. Damit laBt 
sich ein schonendes Aufschieben auf einen bereits vorhan- 
denen Stapel vorher ubernommener Kunststoff-Erzeugnisse 
10 crreichen. Insbesondere wird die Vermeidung des aus den 
Stand der Technik resultierenden Nachteils, daB ein frisch 
geformtes und ubernommenes Erzeugnis einen bereits aus 
fruher ubernommenen Erzeugnissen gebildeten Stapel ver- 
schieben muB, unterstiitzt. Denn die Schubmittel konnen 
insbesondere so gestaffelt angeordnet sein, daB fur das zu- 
letzt ubemommene noch frische bzw. warme Kunststoff-Er- 
zeugnis zunachst ein gewisser Abstand zu dem Stapel friiher 
ubernommener Erzeugnisse cingchaltcn wird. 

Urn beim Erfassen eines Kunststoff-Erzeugnisses durch 


15 


25 


vorspringend gestaltet. Dadurch laBt sich eine schonende 
Ubergabe des frisch aus dem Form werkzeug gelangenden 
KunststofTerzeugnisses an die Stapelhalteeinrichtung leich- 
ter herbeifuhren. Dies wird in weiterer Konkretisierung der 
Erfindung dadurch gefordert, daB die Greifkorper auf der 
Fangeinrichtung und die Greifkorper auf der Stapelhalteein- 
nchtung gegeneinander versetzt angeordnet sind. Dadurch 
konnen sich die Fang- und Stapelhalteeinrichtung im Zuge 
ihrer Bewegung auf- und/oder aneinander mit ihren jeweili- 
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minimieren, ist nach einer Erfindungsausbilduno 
hen, daB die genannten Elemente oder Schubmittei, Insbe- 
sondere wenn sie auf unterschiedlichen Greifkorpern iiegen 
in Richtung von der Fang- zur Stapelhalteeinrichtung ge- 
geneinander versetzt angeordnet sind. Hiermit laBt sich ein 
sogenannter "Hoch-zTief-Effekt" erzielen: 
Wenn die genannten Elemente oder Schubmittel zum Er- 
zeugnis vorspringen, aber in Ubernahmerichrung gegenein- 
ander versetzt liegen, wird die Anzahl der EngsteUen erheb- 
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gen (gegeneinander versed G«^r£« gegenseltig <0 Sk^Tr V °^ llhaften . A ^ild U ng der Erfindung die 
durchsetzen, durchdringen und/oder ineiSS ^V^^ll™™™™ - erfassen- 


durchsetzen, durchdringen und/oder ineinanderfaru^en^Ein 
von der Fangeinrichtung bereits erfaBtes Kunststofferzeug- 

•onn 


frische und noch empfindliche Kunststoflf-Erzeugnis mini- 
rmert. Diese vorteilhafte Wirkung laBt sich noch weiter da- 
durch fordern, daB unterschiedliche, voneinander beabstan- 
dete Greifkorper unterschiedliche Anzahlen an den Elemen- 
ten oder Zieh- bzw. Schubmitteln besitzen. Die versetzte 
Anordnung laBt sich so leichter realisieren. 

Urn eine kompakte und gezielte Greif- und Fuhrungswir- 
kung vor allem in der Fangeinrichtung zu erreichen, sind 
nach einer vorteilhaften Ausbildung der Erfindung die 


ms kann so durch die eindringenden Greifkorper der Stapel- 
halteeinrichtung ubernommen und im Zuge des Auseinan- 
derfahrens dort verbleiben. 

Eine schonende Ubergabe frischer und noch deformierba- 
rer Kunststoff-Erzeugnisse laBt sich dadurch erleichtern 
daB die Greifkorper symrnetrisch gegenUber einer Ebene,' 
Achse, einem Zentrum oder einem sonsugen Symmetrieele 


den Erzeugnis zugeordnet sind, in unterschiedliche Gruppen 
angeordnet bzw. unterteilt. Die Greifkorper einer Gruppe 
beispielsweise eines Paares bzw. mit zwei Greiflcorpern be- 
sitzen einen deutlich kleineren Abstand voneinander als' von 
4:> den Greifkorpern einer anderen Gruppe. Darnit laBt sich die 
Greif- und Fuhrungsfunktion verstarkt auf bestimmte Berei- 
che oder Abschnitte des zu erfassenden Erzeugnisses lokali- 
sieren. 

ment innerhalb der '^^^hS^M^^S^ so « ^T' ^ ^^betrieb fur die Kunst- 

angeordne, sind, und flLslSSS^SSSS teS^TZZZZTTrf^™* ^ ^ ^ ' 

Symmetrieelement des zugeordneten bzw zu erfassenden r e,ne 5 A "f blld " n « der Erfindung vorgesehen, daB die 

Erzeugnisses deckungsglefcHS In ^bTsonde^r^Tuste SchtX h" ^P^alteeinricbtung als 

staltung dieses Gedankens sind dfe OVeifk^r 1S^eif« Sf ¥ K^y^pninge nut einer dem Erzeugnis zugeord- 

Profiief oder Grundriss^ I X^T^Z^TnZg 55 S^tr|^ ,1 ^ ,e ^ 

erfassenden Erzeugnis ausgebildet sind Mit diesen Elemen ■ I « enannten Erfindungsausbil- 

ten laBt sich die ofeiffunkfion in d2 Fang - ££ del £2L?Sf ^ Z8Ug T? dn sicheres und zaver " 

halteeinrichtung realisieren ZwectaS s^d die ^ sl ^ s K Sta P eln gewahrle,sten. Eine Stabilitat gegen Riitteln 

fasse, beim Beefier beispielsweise der O^ungsrand, k6n - ^^StSST SS^S^SL 

der Erfindung sowie aus den Zeichnungen. Diese zeigen in: 
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Fig. 1 eine in radialer Richtung vorgenommene Ansicht 
auf den achsparaileien Umfang einer rotationssymmetri- 
schen Anordnung aus Fang- und Stapelhalteeinrichtung ei- 
ner erfindungsgemaBen Aufnahmevorrichfung, 

Fig. 2a und 2b jeweils eine teilweise langsaxia] geschnit- 
tene Ansicht einer Ausfiihrung eines Klemmdoms fiir die 
erfindungsgemaBe Fangeinrichtung, 

Fig. 3 einen axialen Langsschnitt der Stapelhalteeinrich- 
tung gemaB Fig. 1, 

Fig. 4 eine axial vorgenommene Schnittansicht, 
Fig. 5 eine radial vorgenommene Ansicht auf den Um- 
fang einer weiteren Ausfuhrung der erflndungsgemaBen 
Aufnahmevorrichtung, 

Fig. 6 eine Schnittansicht gemaB Linie VI- VI in Fig. 5, 
Fig. 7 eine Vorderansicht auf eine Fangplatte mit einer 
Vielzahl von Fangzellen einer weiteren Ausfuhrung der 
Aufnahmevorrichtung, 

Fig. 8 cine Draufsicht auf die cntsprcchcndc Stapclplattc 
der Aufnahmevorrichtung nach Fig. 7. 

GemaB Fig. 1 besteht die Aufnahmevorrichtung aus einer 20 
Fangeinrichtung 1 und einer Stapelhalteeinrichtung 2, die 
einander gegenuberliegen. Deren aufeinandergerichtete 
Greifkorper 3 sind auf einem ersten Tragring 4a oder einer 
Tragplatte mit Durchbruch der Fangeinrichtung I und einem 
zweiten Tragring 4b oder einer Tragplatte mil Durchbruch 
der Stapelhalteeinrichtung 2 iiber deren jeweilige, gegen- 
iiberliegende Stimseiten 5a, 5b verteilt befestigt. Die Greif- 
korper 3 der Fangeinrichtung 1 sind als von der Stimseite 5a 
vorspnngende Klernmdorne 6a, 6b mit rundlichem Grund- 
querschnitt realisiert. Wie auch die weiter unten erlauterte 
Fig. 6 erkennen laBt, sind insgesamt acht Klemmdorne 6a, 
6b vorgesehen. Sie weisen voneinander in Umfangsrichtung 
7a des Tragrings 4a abwechselnd einen ersten, groBeren Ab- 
stand 8a und einen zweiten kleineren Abstand 8b voneinan- 
der auf. So bilden sich vier Gruppen mit jeweils einem 
Klemmdornpaar 6a, 6b. Die beiden, paarweise gruppierien 
und den kleineren Abstand 8b voneinander aufweisenden 
Klemmdorne 6a, 6b unterscheiden sich voneinander im we- 
senthchen durch eine Anzahl von vier Schnappstufen 9a ei- 
nerseits und von drei Schnappstufen 9b andererseits. 

In Fig. 2a und Fig. 2b sind diese vergroBert dargestellt 
Die Schnappstufen 9a, 9b bilden jeweils den AbschluB von 
rampenartigen Umfangserweiterungen 10, allerdings mit ei- 
ner Ausnahme: Bei dem Klemmdorn 6a mit vier Schnapp- 
stufen 9a bildet die erste Schnappstufe 9a, die dem Tragring 
4a am nachsten liegt, den AbschluB eines sich vom Tragring 
4a aus kontinuierlich in axialer Richtung erweitemden Urn- 
fangsabschnitts 11a. Beim Klemmdorn 6b mit drei Schnapp- 
stufen 9b dagegen ist ein gleichartiger, sich vom Tragrine 4a 


schnitt 15 auf den Klemmdomen 6a, 6b an. Deren freie En- 
den sind von einem konischen Verjungungsabschnitt 16 ge- 
bildet. Die Klemmdorne 6a, 6b sind hohlzylindrisch mit ei- 
nem Hohlraum 17 ausgehilder. Darin ist eine Befestigungs- 
schraube 18 eingefuhrt, die im wesentlichen den Bereich mit 
den Schnappstufen 9a. 9b und mil dem Tragring 4a ein- 
schlieBhch durchsetzt. Der Eingriff mit dem Inneren des 
Tragrings 4a erfolgt iiber ein entsprechendes Innengewinde 
und einem AuBengewinde 19 der Befestigungsschraube 18 
GemaB Fig. 1 sind die Greifkorper 3 der Stapelhalteein- 
richtung 2 durch Krallvorspriinge 20 realisiert, die iiber ei- 
nen L-artig nach auBen abgewinkelten Befestigungs flan sen 

21 und einer diesen durch setzenden Befestigungsschraube 

22 am zugeordneten Tragring 4b fixiert sind. Wie auch die 
zusatzhche Betrachtung von Fig. 6 zeigt, sind die Krallvor- 
sprunge 20 m Umfangsrichtung 7a derart gekrummt flachig 
erstreckt, daB sie - grob abgescham - etwa ein Drittel der 
AuBcnumfangsflachc cincs aufgenommcnen Kunststoffbc- 
chers 14 abdecken konnen. 

Die Krallwirkung wird aus der Schnittdarstellung gemaB 
l*ie. 3 und 4 hesonders deutlich. An Her Innenseitc 23 des 
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aus erweitemder UmfangsabschniS lib vorg«eber T der in 50 lnsbcs ?«derc oder auch nach diesen, Ge- 

einen achsparaileien U mfangsabschnit, 12 K5S ^ di " " ^TSZ^ZZZJ*^ ** * 1 
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einen achsparaileien Umfangsabschnitt 12 ubergeht. An die- 
sen schlieBt sich - in weiterer Entfemung vom Tragring 4a - 
die erste der bereits genannten rampenartigen Umfangser- 
weiterungen 10 an. Wie mit gestrichelten Linien 13 ange- 
deutet, sind die Schnappstufen 9a des einen Klemmdorns 6a 
gegenUber den Schnappstufen 9b des anderen Klemmdorns 
6b axial versetzt. GemaB gezeichneten Beispiel ergeben sich 
damit insgesamt sieben Einschnappmoglichkei ten fur einen 
(in Fig. 1 stnehpunktiert angedeuteten) Kunststoffbecher 
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Krallvorsprungs 20 sind wenigstens zwei* Wderhakstufen 
24 ausgebildet. Die dem freien Ende 25 des Krall vorsprunes 
20 nachstliegende Wlderhakstufe 24 bildet den AbschluB ei- 
nes mnenseuigen Eingangs-Rampenabschnilts 26, der mil 
zunehmender Nahe zum Tragring 4b am Eingang der Sta- 
pelhalteeinrichtung eine Verjungung bzw. Verengung des 
fur den Kunststoffbecher 14 zur Verfugung stehenden Auf- 
nahmevolumens innerhalb der im Beispiel vier Krallvor- 
spriinge 20 bewirkt. 

An der dem freien Ende 25 nachstliegenden Wlderhak- 
stufe 24 schlieBt sich ein erster, achsparaileler Innenseiten- 
abschmtt 27 an, der durch die zu dem Tragring 4b nachstlie- 
gende Wlderhakstufe 24 abgeschlossen wird. An diese 
schheBt sich ein zweiter, ebenfalls achsparaileler Innensei- 
tenabschmtt 28 an, der aufgrund der Abstufung einen groBe- 
ren Innendurchmesser als der erste Innenseitenabschnitt 27 
begrenzt. 

Zur Funktionsweise der erflndungsgemaBen Aufnahme- 
vorrichtung und insbesondere zum Zusammenspiel von de- 
ren Fang- und Stapelhalteeinrichtungen 1, 2 sei folgendes 
ausgefuhrt: GemaB Fig. 1 sind in Umfangsrichtung 7a die 
Krallvorspninge 20 der Stapelhalteeinrichtung 2 gegenuber 
den Klemmdornpaaren 6a, 6b der Fangeinrichtung 1 derart 
versetzt angeordnet, daB jeder Krallvorsprung 20 zwischen 
zwei Klemmdorne 6a, 6b, die den groBeren Abstand 8a von- 
einander aufweisen, eingeschoben werden kann. Die fla- 
chige Erstreckung in Umfangsrichtung 7a ist bei den Krall- 
vorsprungen 20 insbesondere oder auch nach diesem Ge- 
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und die Stapelhalteeinrichtung 2 im auseinander gefahrenen 
ipjstand, kann in der ersten Phase des Aufnahmevoreanes 

£LSTp 0ffbeCh l r 14 3US dem (nicht gezeichneten) 
Kunststoff-Formwerkzeug ausgestoBen und zunachst durch 
den Tragnng 4a der Fangeinrichtung zwischen deren 
laemmdome 6a, 6b gestoBen werden. Dabei gleitet der Be- 
cher 14 vorzugsweise mit seinem nach auBen gestiilpten 
Offhungsrand 29 zunachst entlang der ersten Umfangsab- 


14.1ndem also einer Schnap^ufe pi 9b ei^ E^nZdorns 60 Z^ZJ^ ^ ^ 2b) ' dann Ieilweise ^fdem 

6a stets ein achsparaileler U^angsabLhniU 38^^ Umf f g ^f bschnitt 12 ^ Klemmdoms 6b 

anderen Klemmdorns 6b gegenubSeg^d dn^Ses Z JT Schna ^ tufen 9b ^ange. bis er hinter der ersten, 

Einklemmen und damit efne^eformSn^ f SSS? Z ^SherTst ^ ^ 

chers 14 vermieden, wenn dieser aus einem Formwerkzeue den ■ k jeWelIS ent g e 8 en ^hen- 

zwischen die Klemmdorne 6a, 6b der FangcinSunJl^c- 65 R ^ mcht mehr zurilckbewegbar, und eine 

stoBen wird. GemaB Fig. 2a und 2b schhel, sich von Jm JS^J^^^Jf^ Z " ^ ^ Endcn dcr 

Tragring 4a aus gesehen - nach dem Bereich mit de™ ^ o" 16 " we,teren Druck auf d ^ 

Schnappstufen 9a, 9b ein achsparaileler AuBenumfTngsa^ ^ m A ^ Zl " ^Ibalteeinrichtu^ 2 erfor- 

^uoenumrangsao- dern, um die einen oder mehreren Umfangserweiterungen 
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10 auf den Klemmdornen 6a ? 6b zu uberwinden. Dies wird 
in der zweiten Phase von den Krallvorsprungen 20 der Sta- 
peihalteeinrichtung 2 mittels deren Widerhakstufen 24 be- 
werkstelligt. Dazu faucht die Stapelhalteeinrichrung 2 mit 
ihrem Krallvorspriingen 20 in die freien Raume der groBe- 5 
ren Abstande 8a zwischen den Klemmdornen 6a, 6b. Dies 
wird zweckmaBig dadurch realisiert, da6 der Fangeinricb- 
tung 1 abwechselnd eine Hin- und Herbewegung 30 zwi- 
schen dem (nicht gezeichneien) Formwerkzeug und der 
stiUgehaltenen Stapelhalteeinrichrung 2 erteilt wird. Im ein- 10 
getauchten Zustand, wenn die Fang* und Stapelhalteeinrich- 
tung 1, 2 mit ihren Greifkorpem 3 ineinandergefahren sind. 
hintergreifen die Krallvorspriinge 20 mit ihren Widerhakstu- 
fen 24 den Becher 14 an seinem Offnungsrand 29, nachdem 
dieser am innenseitigen Eingangsrampenabschnitt 26 des 15 
freien Endes 25 des KraUvorsprungs 20 im Zuge der Bewe- 
gung 30 der Fangeinrichtung 1 auf die Stapelhalteeinrich- 
tung 2 cntlang gcglittcn ist. Wird nun die Bcwcgung 30 zum 
Auseinanderfahren von Fang- und Stapelhalteeinrichtung 1, 
2 umgekehrt, wird der Becher-Offnungsrand 29 zwischen 20 
den Krallvorsprungen 20 an deren Widerhakstufen 24 fesr- 
gehalten; gleichzeitig kommt es zur Uberwindung der ram- 
penartig ansteigenden Umfangserweiterungen 10 auf den 
AuBenmantelflachen der Klemmdorne 6a, 6b, was nur zu ei- 
nein geringfugigen, reversiblen Defonaieren des Becher- 25 
Offnungsrandes 29 fiihrt. Sind die Fangeinrichtung 1 und 
die Stapelhalteeinrichtung 2 vollstandig auseinandergefah- 
ren, ist der vorher zwischen den Klemmdornen 6a, 6b er- 
faBte KunststofYbecher nur noch von den Krallvorsprungen 
20 erfaBt. Im Rahmen eines weiteren Becher-Ubernahme- 30 
taktes mit erneutem Ineinanderfahren von Fang- und Stapel- 
halteeinrichtung 1, 2 wird zwar der zuletzt zwischen den 
Krallvorsprungen 20 aufgenommene Becher 14 wieder zwi- 
schen die Klemmdorne 6a, 6b der Fangeinrichtung zuriick- 
bewegt; jedoch fiihren der konische Verjungungsabschnitt 35 
16 (der sich mit zunehmender Nahe zum Tragring 4a ver- 
breitert) und/oder wenigstens die vom Tragring 4a am wei- 
testen entfernte Schnappstufe 9a zu einer weiteren Verschie- 
bung des Bechers 14, der zunachst von der dem freien Ende 
25 des Krallvorsprungs 20 nachstliegenden Widerhakstufe 40 
24 gehaltenen war, in Richtung zum Tragring 4b der Stapel- 
halteeinrichtung 20. Diese (wiederholte) Verschiebung er- 
gibt nut jedem Ubernahmezyklus oder -takt eine VergroBe- 
rung des sich innerhalb der Krallvorspriinge bildenden Be- 
cherstapels. Eine Ruckbewegung in Richtung zur Fangein- 45 
richtung 1 bzw. zum davor angeordneten Formwerkzeug ist 
durch die beiden Widerhakstufen 24 verhindert. Beim Inein- 
anderfahren von Fang- und Stapelhalteeinrichtung 1, 2 
kommt der zuletzt in der Stapelhalteeinrichtung aufgenom- 
mene Becher 14, der sich unmittelbar an der dem freien 50 
Ende 25 nachstliegenden Widerhakstufe 24 befindet, mit 
dem zuletzt aus dem Formwerkzeug ausgestoBenen und 
zwischen den Klemmdornen 6a, 6b befindlichen Becher 14 
nicht in Beriihrung. Letzterer ist also von einer Stapelver- 
schiebung der zwischen den KraUvorspriirigen 20 gestapei- 55 
ten Becher 14 entkoppelt und wird dadurch nicht deformiert 
Bei dem erfindungsgemafien Ubernahmeablauf ist als Zwi- 
schenstation lediglich die Fangeinrichtung notwendig 

GemaB Fig. 5 und 6 ist die Fang- und Stapelhalteeinrich- 
tung jeweils mit einer Grundplatte 31a, 31b realisiert, die 60 
bnUenartig" von einer Mehrzahl gleichartiger Aumahme- 
zellen 32 durchsetzt ist. Jede Zelle umfaBt den von den 
Klemmdornen 6a, 6b umgebenen Aufnahmeraum und den 
damit fluchtenden, von dem Krallvorspriingen 20 umgebe- 
nen Aufnahmeraum. Der zcichncrischcn Vcrcinfachung hal- 65 
ber sind lediglich die Klemmdorne 6a, 6b einer Aufnahme- 
zelle 32 gezeichnet. Im ubrigen bezeichnen die in Fig. 5 und 
6 eingetragenen Bezugsziffern mit in Fig. ubereinstim- 


8 


mende Teile. Es ist femer erkennbar, daB der Umfangsab- 
stand 33 zwischen zwei Krallvorsprungen 20 etwa dem 
Winkelumfang entspricht, den ein Paar mit Klemmdornen 
6a, 6b unrerschiedlicher Anzah! an Schnappsfufen 9a 9b 
und kleinerem Abstand 8b voneinander einnimmt. 

GemaB Fig. 7 und 8 konnen in den Grundplatten 31a 31b 
eine Vielzahl von AufnahmezeUen 32 angeordnet sein' Die 
Grundplatte 31b der Stapelhalteeinrichtung bzw. "Stapel- 
bnlle" 2 ist zumindest an einem oberen Rand 34 mit Ausspa- 
rungen 35 versehen, welche Durchgange fur einen an sich 
bekannten (nicht gezeichneten) Ausschieberechen zum Ent- 
fernen von Becherstapeln aus der Stapelhalteeinrichtung 2 
schaffen. Im Vergleich dazu sind bei der Grundplatte 31a der 
Fangeinrichtung bzw. "Fangbrille" 1 solche Aussparungen 
bzw. Durchbriiche in die AufnahmezeUen 32 nicht notwen- 
dig, was die mechanische Gesamtstabilitat der Grundplatte 
31aerhoht. r 

Paten tan spriiche 

1 . Verfahren zur Aufoahme von Serien- Erzeugnisse" 
(14), insbesondere KunststofT-Bechern, die nach ihrer 
Bildung in einem Form- und/oder Stanz- Werkzeug dar- 
aus ausgeworfen werden, mit einer Fangeinrichtung 
(1), nut der die ausgeworfenen Erzeugnisse erfaBt wer- 
den, und mit einer Stapelhalteeinrichtung (2), welche 
die Erzeugnisse (14) aus der Fangeinrichtung (1) erhalt 
und aneinandergereiht fur den Weitertransport verfug- 
bar halt, wobei die Fang- und die Stapelhalteeinrich- 
tung (1, 2) aufeinander- und auseinander bewegt (30) 
werden, dadurch gekennzeichnet, daB die Stapelhal- 
teeinrichtung (2) bei der Aufeinanderbewegung zum 
Ergreifen des oder der Erzeugnisse (14) in der Fangein- 
richtung (1) und bei der Auseinanderbewegung zum 
Herausziehen des oder der Erzeugnisse (14) aus der 
Fangeinrichtung (1) verwendet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Aufeinander- und Auseinanderbewegen 
(30) von Fang- und Stapelhalteeinrichtung (1, 2) linear 
geradlimg und/oder regelmaBig abwechselnd erfolgt' 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fangeinrichtung (1) bei der Aufein- 
anderbewegung zum Schieben des oder der Erzeug- 
nisse (14) in die Stapelhalteeinrichtung (2) verwendet 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net daB bei der Aufeinanderbewegung ein bereits in 
der Stapelhalteeinrichtung (2) befindliches Erzeugnis 
(14) von der Fangeinrichtung (1) weiter zur Stapelune 
verschoben wird. 6 
5^ Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das in der Stapelhal- 

^ 1 ^ Ch i UDg (2) jeWeils zuIelzl ei ^ffene Erzeugnis 
(14) fur den Zeitraum wenigstens einer zusammenhan- 
genden Auseinander- und Aufeinanderbewegung (30) 
bis zum Ergreifen eines nachsten Erzeugnisses unbe- 
ruhrt von vorher ergriffenen Erzeugnissen eehalten 
wird. 

6 Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB beim Auseinander- 
bewegen und/oder unmittelbar vor dem Aufeinander- 
bewegen die Fangeinrichtung (1) zum Ergreifen der 
Erzeugnisse (14) aus dem Form- und/oder Stanz- Werk- 
zeug verwendet wird. 

7. Vorrichtung zur Aufnahmc von Scricn-Erzcugnis- 
sen (14), insbesondere Kunststoff-Bechern, die nach 
ihrer Bildung in einem Form- und/oder Stanz- Werk- 
zeug daraus ausgeworfen werden, mit einer dem Werk- 
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zeug zugeordneten Fangeinrichtung (1), um die Er- 
zeugnisse (14) aus dem Werkzeug zu erfassen, und ei- 
ner der Fangeinrichtung nachgeordneten Stapelhaltee- 
inrichrung (2), in der die Rrzeugnisse (14) tibernehm- 
bar und aneinandergereiht fur den Weitertransport ver- 5 
fugbar gehalten sind, wobei die Fang- und die Stapel- 
halleeinrichtung (1. 2) aufeinander zu- und voneinan- 
der wegbewegbar (30) sind, insbesondere zur Durch- 
fiihrung des Verfahrens nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, gekennzeichnet durch zum losbaren Erfas- 10 
sen der Erzeugnisse ausgebildete Greifkorper (3), die 
an oder in sowohl der Fang- als auch der Stapelhaltee- 
inrichtung (1, 2) jeweils ein- oder mehrfach dort derart 
angeordnet und ausgebildet sind, daB mit dem Bewe- 
gen der Fang- und Stapelhalteeinrichtung zu- und von- 15 
einander (30) eine Ubernahme der Erzeugnisse (14) 
von der Fang- in die Stapelhalteeinrichtung (1, 2) statt- 
findcn kann. 

8. Aufnahmevorrichtung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenigstens die Fang- oder vor- 20 
- — ^ die St.a rv eIhalt <>o " 
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ziehungsweise still gehalten ist und die jeweils andere 
Einrichtung (2, 1) beweglich gelagert und angetrieben 
ist. 

9. Aufnahmevorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, da- 25 
durch gekennzeichnet, daB die Greifkorper (3) zur 
Fang- beziehungsweise Stapelhalteeinrichtung (1,2) 
vorspringend ausgebildet sind. 

10. Aufnahmevorrichtung nach Anspruch 7, 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Greifkorper (3) auf 30 
der Fangeinrichtung (1) gegeniiber den Greifkorpem 
(3) auf der Stapelhalteeinrichtung (2) so versetzi ange- 
ordnet sind, daB die Fang- und Stapelhalteeinrichtung 

(1, 2) sich im Zuge ihrer Bewegung (30) auf- und/oder 
aneinander mit ihren jeweiligen Greifkorpem (3) ge- 35 
genseitig durchsetzen, durchdringen und/oder ineinan- 
der fahren. 

11. Aufnahmevorrichtung nach einem der vorange- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
GreifTcorper (3) der Fang- und/oder Stapelhalteeinrich- 40 
tung (1, 2) symmetrisch gegenuber einer Ebene, Achse, 
einem Zentrum oder sonstigen Symmetrieelement (36) 
angeordnet sind, das mit einem Symmetrieelement (37) 
des zugeordneten oder zu erfassenden Erzeugnisses 
(14) deckungsgleich liegt. 45 

12. Aufnahmevorrichtung nach einem der vorange- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Greifkorper (3) langs eines Proflls oder Grundrisses an- 
geordnet sind, das dem Umfang, UmriB oder der son- 
stigen Gestalt des aufzunehmenden Erzeugnisses (14) 50 
entspricht. 

13. Aufnahmevorrichtung nach einem der vorange- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Fang- und/oder Stapelhalteeinrichtung (1, 2) jeweils in 
eine Mehrzahl von vorzugsweise gleichartigen Zeiien 55 
(32) oder sonstigen Bereichen zur Aufnahme einer ent- 
sprechenden Mehrzahl von Erzeugnissen (14) gleich- 
zeiug untergliedert sind, wobei innerhalb einer Zelle 
(32) die Greifkorper (3) langs eines Profils oder Grund- 
risses angeordnet sind, das dem Umfang, UmriB oder 60 
der sonstigen Gestalt des aufzunehmenden Erzeugnis- 
ses (14) entspricht. 

14. Aufnahmevorrichtung nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fang- und/oder Stapelhaltee- 
inrichtung (1, 2) mit cincr flachen und/oder plattcnarti- 65 
gen Grundform gestaltet ist, die von den Zellen (32) 
und/oder sonstigen Aufhahmebereichen in der Erzeug- 
nis-Ubemahmerichtung (30) durchsetzt ist. 


15. Aufnahmevorrichtung nach einem der vorange- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Greifkorper (3) mit Hange-, Klemm-, Rast-, Schnapp-, 
und/oder Hakenelementen (9a r 9b) versehen sind, die 
zum losbaren Eingriff mit dem zu erfassenden Erzeug- 
nis (14) ausgebildet sind. 

16. Aufnahmevorrichtung nach einem der vorange- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Greifkorper mit Krall-, Widerhalt-, Widerhakelernen- 
ten oder sonstigen Zieh- und/oder Schubmitteln (24) 
derart ausgebildet sind, daB im Zuge der Auseinander- 
bewegung (30) von Fang- und Stapelhalteeinrichtung 
(1, 2) den erfaBten Erzeugnissen (14) eine Schiebe- 
oder Schubkraft in Richtung von der Fang- zur Stapel- 
halteeinrichtung (1, 2) erteilt wird. 

17. Aufnahmevorrichtung nach einem der Anspriiche 
15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Hange-, 
Klcmm-, Rast-, Schnapp-, und/oder Hakenelementen 
(9a, 9b) und/oder die Krall-, Widerhalt-, Widerhakele- 
mente oder sonstigen Zieh- und/oder Schubmittel (24), 
■^eh^o^^p wenn sie auf unterschiediichen Greifkcr- 


pern (3) liegen, in Richtung von der Fang- zur Stapel- 
halteeinrichtung (1, 2) gegeneinander versetzt angeord- 
net sind. 

18. Aufnahmevorrichtung nach Anspruch 15, 16 oder 
17, dadurch gekennzeichnet, daB unterschiedliche 
Greifkorper (3) unterschiedliche Anzahlen von Hange- 
, Klemm-, Rast-, Schnapp-, und/oder Hakenelementen 
(9a, 9b) und/oder Krall-, Widerhalt-, Widerhakele- 
mente oder sonstigen (24) Schubmittel aufweisen. 

19. Aufnahmevorrichtung nach einem der Anspriiche 
15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Greifkor- 
per, insbesondere wenn sie auf der Fangeinrichtung (1) 
angeordnet sind, als vorspringende Klemmdorne (6a, 
6b) oder Greifstifte ausgebildet sind, die als Schuppen- 
, Rast- oder Schnappelemente ein oder mehrere, sich in 
der Erzeugnis-Ubernahmerichtung erweiternde Au- 
Benumfangsabschnitte (10, 11a, lib) aufweisen, die 
durch jeweihge Abstufungen (9a, 9b) oder radiale Hin- 
terschneidungen als Widerhalt abgeschlossen sind. 

20. Aufnahmevorrichtung nach Anspruch 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Klemmdom (6a, 6b) abwech- 
selnd sich radial erweiternde und achsparallele AuBen- 
umfangsabschnitte (10, 38) aufweist. 

21 . Aufnahmevorrichtung nach einem der Anspriiche 
19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, daB einem achs- 
parallelen AuBenumfangsabschnitt (38) eines Klemm- 
dorns (6a, 6b) ein sich erweitemder AuBenumfangsab- 
schnitt (10) oder ein Schnappelement (9a, 9b) eines an- 
deren Klemmdoms (6b, 6a) quer zur Ubernahmerich- 
tung (30) gegenuberliegt. 

22. Aufnahmevorrichtung nach einem der Anspriiche 
19 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB der Klemm- 
dom (6a, 6b) an seinem freien Ende verjungt (16) ist. 

23. Aufnahmevorrichtung nach einem der vorange- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Greifkorper (3) zumindest teilweise mit unterschiedli- 
chen Abstanden (8a, 8b) zueinander angeordnet sind. 

24. Aufnahmevorrichtung nach Anspruch 23, dadurch 
gekennzeichnet, daB die einem zu erfassenden Erzeug- 
nis (14) gemeinsam zugeordneten Greifkorper (3) teil- 
weise mit einem groBeren und teilweise mit einem klei- 
neren Abstand (8a, 8b) zueinander angeordnet sind 
wobei die Greifkorper (3) mit kleinerem Abstand (8b) 
zueinander sich in der Anzahl an Hange-, Klcmm-, 
Rast-, Schnapp-, und/oder Hakenelementen (9a, 9b) 
und/oder Widerhalt-, Widerhakelementen oder sonsti- 
gen Zieh- und/oder Schubmitteln (24) unterscheiden, 
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und die Elemente oder Mittel (9a, 9b, 24) dieser Greif- 
korper (3) in Richtung von der Fang- zur Stapelhaltee- 
inrichtung (1, 2) gegeneinander versetzt angeordnet 
sind. 

25. Aufnahrnevorrichtung nach einem der vorange- 5 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Greifkorper (3), insbesondere wenn sie auf der Stapel- 
haJteeinrichtung (2) angeordnet sind, als flachige Krali- 
vorsprunge (20) mil einer dem Erzeugnis zugeordneten 
Innenseite (23) und einer ruckwartigen AuBenseite aus- 10 
gebildet sind, wobei auf der Innenseite (23) eine oder 
mehrere Hinterschneidungen, Stufen (24) oder Vertie- 
fungen als Krallelemente oder Schubmittel gebildet 
sind. 

26. Aufnahrnevorrichtung nach Anspruch 25, dadurch 15 
gekennzeichnet, daB der Krallvorsprung (20) am freien 
Ende (25) mil einer Rampe (26) oder einem Schragab- 
schnitt auf der Innenseite (23) gegenuber dcrcn Grund- 
ebene versehen ist. 

27. Aufnahrnevorrichtung nach Anspruch 26, gekenn- 20 
zeichnet durch eine derart flachige Erstreckung mehre- 
rer, einem gemeinsamen Erzeugnis zugeordneter Krall- 
vorsprunge (20) in Umfangsrichtung (7a), daB sie ein 
bis drei Zehntel, vorzugsweise ein Viertel, des Urn- 
fangs oder UmriBproflls des Erzeugnisses (14) abdek- 25 
ken. 
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